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Title; 

Injection device for plastic materials including a mobile, heated obturator plug 



Summary: 

A valve injector (1) for molding and/or injection of thermoplastic materials equipped with an 
obturator plug (0) including a heat resistor (Rl) in its interior combined with a thermocouple 
(Tl), in such a way as to provide optimal temperature control of the plastic material near the 
injection aperture (F) during all phases of the molding process. The said device allows the 
opening and closing of the injection aperture (F) in a smooth fashion in all working conditions, 
and avoids difficulties such as solidification or burning of the plastic material. 
(Figure 2) 
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PESCRIZIONE dell'invenzione Indus triaie dal titolo: 
"Dispositivo di iniezione per niateriali plastici 
comprendente un otturatore mobile riscaldato^ 
Di: PLASTHING S.a.s/ di MASSANO & €• , nazionallta 
italiana> via Matteo Bandello 12, Torino 
Inventore designato: Modesto Enrico MASSANO 
Depositata ilz 9 marzo 1994 

* * * TO 9U000i6; 

PESCRIZIONE 

La presente invenzione fa riferimento in gene- 
rale ai dispositiyi di: iniezione, Gomunemente deno- 
minati iniettori; per x io stampaggio ad iniezione di: v 
ma teriali : termoplastici dotatidiun otturatore mo - 
bile atto a chiudere il foro o ugello/ di^^^i^ 
Pia specif icamente la preisente invenzione fa riferi^ 
men to ad un dispositivo di questo tipo dotato di un 
otturatore mobile riscaldato. 

Come 6 noto il procedimento di stampaggio ad 
iniezione di materie plastiche consiste essenzial- 
mente nella plastif icazione del materiale per azione 
del calore e/o di lavoro meccanico in un cilindro a 
stantuffo o a vite punzonante e nella rapidissima 
introduzione sotto forte pressione# attraverso gli 
iniettori, in uno stampo chiuso, mantenuto a tempe- 
ra tura costante. Tale procedimento si applica prin- 
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cipalmente ai materiali termoplastici; che si conso- 
lidano nello stampo per effetto del raff reddamento, 

Un tipico sistema di stampaggio ad iniezione 
comprende un gruppo . plas 1 1 f icatore a vi te punzonante 
in cul il materiale plastico, in granuli, viene pla^ 
stificato per effetto del calore fornito da resi^ 
stenze elettriche di riscaldamento e idalla pressione 
esercitata. ll gruppo plastif icatore ^ collegato 
mediante canali di alimentazione ad iniettori • Gli 
iniettori a loro volta sono connessi alle cavit4 
degli stampi, destinati :alla formazione dei vari 
particolari in materiale plastico. 

Nel sistema di iniezione dello stampo, il mate- 
riale plastico; che riemple i canali di a limentazio ?; 
ne e gli iniettori viene mantenu to alia tempera tura^ 
di iniezione, A questo punto 6 possibile procedere 
allViniezione la quale 6 prodotta da un'elevata 
pressione esercitata dal gruppo plastif icatore;; 

La temperatura del materiale plastico 6 partis 
colarmente importante per 11 processo di stampaggio. 
1 sistemi "di iniezione sono quindl dotati di sistemi 
per il controllo della temperature nel gruppo pla- 
stificatore, nei canali di alimentazione e negli 
iniettori.- 

Gil stampi sono inoltre fornitl di tubature o 
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cavitA per la qircolazione di acqua 6 di olio desti -: ^ ; 
na ti al raf f reddamento od al r i s c a Idamen to de lie 
\cavit^-.degli :.stanpi.:v's:tes#i . -^^-^inf ali^tij/ja-^ secohda-' del^i.^-^ 
tii^ rende neces- 

sario: conyrpt^ sbanypi per^^^^;^^^^^^^ 

ottenere i migliori risultati, 

Vi 6 tuttavia una classe di iniettorl in; cui 6 
piarticolarmente critico un altro aspetto oltre a 
• quel Ip- . diei:- cont rollb^^d^Bi la tCTiper^ Tali ■ iniet. -•r';;;^^^^ 

. tpri: ..spno: gl i i ni i^ittori a yalypia ; c>v,ihiet;lp^ 
dibiri . Essl sono carat teri zzati :;dai)|:f^ di ;: com:: \ : 
prendere un ottura tore mobile; tipicamente disposto ^ 
in posizione analoga a quella di un cosiddetto tor- X 
pedo in un i ni <e t tor e di ■tipo/tradizionale^^^^ 

a chiudere il fpro di iniezione dell.'iniettore, ^ 
Mediahte tali i utilizzo aittual^^^ P 

mente 6 in aumentp, fe'possibile eff ettuare l ' iniezio- 
ne di£ferenziata; ad esempio sequenziale/ di porzio- ; • 

hlvdi^^stampl 

plessitA. L'otturatore mobile degli iniettori a val- 

;.yo.la infattijazipnat^^^^ . V-; "'V'^^^ 

cp 6 meccanico e se ne piid guindi comandare l ^aper;^ 

tura o la chiusura in qualunque momento. E' comuiie = 

I'impiegd a tale scopb di cirduiti a temporizzatori 

o di un eiab6ra:tore ^lettronico di control 10. 



Per una migliore comprensione verrd ora illu- 
strata, con rif erimento alia f igura 1* un iniettore 
a yalyola:: s 

tare IViniettpre, il cui corpO:principale^^^^^^ 

Gon iV 6 ai loggia to in lund cay it 4 prat ica ta^ i n -una ■ 

parete S dello ■ 9!;^nip6 vii^ cui ; d 

I'iniezione di materiale jplastico. In tale cavitA;^ 

praticatp un foro, o ugello, F tipicamerite di dimen- 

sioni mplto ridotte attraverso il quale 6 possibile; 

il pasisag^^ del materiale pla- 

stico dair'iniettore 1 a della cavit^i 

dello stampo,: 

II materiale plasticotransita all' internoi 
dell' iniettore 1 11 quale, come si pu6 notare dalla 
f igura^ 6 dotato di un passaggio cilindrico assiale 
V. L'alimentazione del materiale piastico awiene 
mediante. can^^ di alimentazione (non illustrati) 
rCoilegat^^^^^^^ parte posteriore dell 'iniettore 1, 

^^^^i- Q^^ opposta al foro di iniezione F. II 

J- mteriale-' piastico transita^^ q^ all • interne del 
canal eV dell 'iniettore 1 fino al foro di iniezione 
F attraverso il quale viene iniettato nello stampo. 

Per mahtenere il materiale piastico all • interne 
dell 'iniettore 1 alia temperatura • desiderata questd 
: 6 ri sc^ida to • L' iniettore 1 tuttavia ^6 inserito 



all' iiriterno iaellia parete S deilo stampb la bui^ t I 
peratura ^ mblto piiDi^^^^d^ da controllare, in 

quanto subisbe ijpt^ypli variaziqril ■ 

" operazioniV d% che- spes^b. -6 /no'feefvoimiert ^'!^ 

te Inf eriore;: alia temperatura scopo ■ ■ 

di raffreddare in ten^i ragiorievoli il materiale ' -^ ^ 
plastlco alllinterno diello stainpo ini^^zio^ avve- 
nuta. vPer questo motivo il corpo dell* iniett^ ^ ; ; 

■ • <^ i viso ■ 1 a;; ::Pja re t e; S::-; - de 1 Ip.; ; s t ^mpo.,d a:;..un;'vi 1 0r qa pe i-: : .• • . 
dine I cava avente la funzione di isolare termica- 
mente l*iniettore 1 dalla parete S. Ci6 viene fatto 
oltre che per eliminare la dispersione di calore che 
altrimenti si verificherebbe tra: I Viniet la I 

parete S anche per cercare di rendere il pi^i possl^^^ ' i 
bile pt i 1 controilo d p 

terno dell'iniettore 1. |-. 

Data la presenza di tale intercapedine I 6 evi- 
dente quindi che si rende necessario un elemento di 
collegamento 2, a forma di manicotto o di tubo, col- 
legante 1 VestremitS deil ' iniettore 1 con la zona cir- 
costante il foro di iniezione F a^o scppo di inipe^ 
dire al materiale plastico di passate dal canale y 
hel intercapedine I • Se ihf t i I 'Inteirqaipedine I 
venisse riempita dal itiateriale plastic .^per-y\''-^ 
derebbe i<a sua f uniibne dl 
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L'iniettore 1 comprende inoltre un otturatore 
O di forma cilindrica allungata. LVotturatore G 6 
disposto coassialmente entro il canale V in modo 
tale per cui 11 passaggio: disponibile. per il mate- 
rials plastico viene ad assume re una forma anulare. 
L'otturatore 0 6, come gid detto, mobile; in una di-: 
rezione assiale in modo da potere aprire e chiudere 
il foro di iniezione F, In una posizione avanzata, 
quale quel la rappresentata in f igura 1, la punta 4 
dell 'otturatore 0 impegna il foro di iniezione 
tipicamente: di forma: troncoconica/^^; :0 
corapletamente* Arretrandol 'otturatore 0 6 evidente 
come il foro di iniezione Fvenga libera to permet- 
tendo quindi il passaggio del materiale piastlco. 11 
f oro di iniezione F viene tenuto normalmente chlusov 
tramite 1' otturatore 0/ e viene invece aperto per 
consentire I'operazione di iniezione del raateriale 
plastico. ; 

; Un ihiett^ tipo presenta tuttavia 

un " ri leyante problema tecnico a causa della sua 
struttura^ II materiale plastico infattipu6 venire 
mantenuto senza problemi alia temperature desiderata 
all • intern©: dell ' iniettore 1 cher come giS detto^ & 
riscaldato e isolate. Ci6 non 6 invece altrettanto 
verb per il materiale plastico situato all'estremitA 



dell'iniettore 1 in prossimitA del foro di iniezione 
F. Tale materiale . infatti non si trova piO all' in- 
terno dell • iniettore Ima entro il manicotto 2 che 
6 in stretto contatto con la parete S dello stampo 
la quale ^ tipicamente molto piii fredda. II materia- 
le plastico mantiene quindi la temperatura desidera- 
ta soltanto durante la f ase di iniezione vera e pro- 
pria nella quale transita velocemente attraverso il 
fore idi iniezione Quando invece i 1 materiale pla - 
stico 6 fermo esso subisce un notevole raf f reddamen- 
to nella zona in prossimitA del f oro di iniezione F. 
E ' abbas tanza comune che il materiale plas tico si - 
tuato in tale zona solid! fdchi nelle suddette fasi 
in cui non vi 6 iniezione, 

Ci6 pu6 awenire sostanzialmente in due momen - 
ti: quando 1* iniettore 1 6 chiuso prima di una fase 
di iniezione; quando 1' iniettore 1 6 aperto al ter- 
mine di una fase di iniezione* In entrambi i casi la 
solidificazione del materiale plastico in prossimtta 
del foro di iniezione F pu6 portare a degli inconve- 
nienti'..- •* 

All • apertura dell • iniettore Iv mediante i 'arre- 
tramento dell •ottura tore 0, il materiale plastico 
solidificato in prossimitd del foro di iniezione F 
pud rendere difficoltosa I'operazionedi iniezione 



producendo inoltre f orti sollecitazioni meccaniche 
Che in corrispondenza del f oro di iniezione F che; 
come 6 noto, fe una regione molto delicata 
dell^apparecchiatura di iniezione.^^^^^^^^^^^^^^ 

I problemi piti gravi sorgono tuttavia nel caso 
si verifichl la solidificazione del materiaie pla> 
stico guando 1 ^iniettore 1 6 aperto, con i^otturato- 
re 0 in posizione arretrata. Per varie ragioni in- 
fatti .noa 6 Gonsigliabile chiudere^ i 
I'iniettore 1 al tennine dell 'operazione di inie- 
zione . Quando viene; ef f ettuata I ^ iniez lone del ma - 
teriale plastico nello stamp© avviene tipicamente un 
certo ritiro del materiaie dovuto al repentino raf- 
f reddamento che ques to subisce entrando in conta tto 
con le pareti S/ : pii : f redde> dello stampo. Per tale 
motive 6 cons igl labile/ al tennine della fase di 
iniezione^ mantenere ancora 1* iniettore 1 aperto per 
un certo periodo in modo da mantenere : un*elevata 
pressione sul materiaie plastico; cosi che ques to 
possa riempire in modo ottimale e complete tutta la 
cavita dello stampo. 

Nel caso quindi si sla verificata la suddetta 
sol idi f icaz ione del ma teriale in pros simi tA del f oro 
d'iniezione F l^otturatore 0, nel momento in cui de-; 
ve essere avanzato per dhiudere il foro d'ihieiione 



F> trova davanti a se un tappo di materiale plastico 
solidif icato* A questo punto si rende necessaria una 
f orza notevole : per potere avanzare nuovamente 1 • ot - 
turatore 0 ed ef f ettuare quindi la chiusura del foro 
d'iniezione F. Ci6 produce delle forti sollecitazio- 
ni in prossimitd del foro diiniezioneF che, come 
gia detto, 6 una regione molto delicata del: sis tema 
di iniezione. Inoltre, nel caso il tappo di mate- 
riale plastico solidificato non abbia una forma 
regolare, si pu6 determinare una deviazione dell'ot- 
turatore 0 in modo tale per cui la punta 4 dell'ot- 
turatore o va ad urtare contro la parete del foro di 
iniezione F determinando. quindi un^i^completa ch 
sura od il danneggiamento del foro P e dell'ottura- 
tore O. I suddetti inconvenienti sono piuttosto 
gravi e rendono tra I'altro estremamente costoso o 
difficile 1 ' impiego di tali iniettori a valvola con 
alcuni materiali plastici. 

Lo scope della presente Invenzione quelle di 
realizzareundispositivodi iniezione Che permetta 
di risolvfere in modo soddisfacente tutti: i. problemi 
sopra indicati, 

Secondo la presente invenzione, tale scopo vie- 
ne raggiunto graiie ad un dispositive di Inieatone 
avente le ceiratteristiche indicate nelle rivehdlca- 



z ion i Che seguono la presente descrizione. 

Ulteriori vantaggi e caratteristiche della pre- 
sente invenzione risulteranno evident! dalla seguen • 
te dettagliata descrizione^ ef fettuata con 1 'ausilio 
degli annessi disegni, forniti a titolo di esempio 
non limitative, in cui: 

- la f igura : 1 una rappresentazione schematica 
in sezione di un iniettore a valvola ed 6 gid stata 
descritta con riferimento alia tecnlcanotay 

la figura 2 feunarappresentazione schema tica> 
parzialmente in sezione, diun dispositlvo di inie- 
zione secondo la presente. invenzione > 

la f igura ; 3 6 un ■ ul teriore rappresentazione 
schema tica ^ parzialmente in sezione; del dispositivo 
di figura 2, 

le f igure 4a; 4b e 4c sono rappresentazioni 
s chema t iche d i un de 1 1 agl i o de 1 d i spo si t i vo delle ■ 
figure 2 e 3, e 

la figura 5 6 un graf ico cartesiano illustrante 
una caratteris tica di funzionamento del dispositlvo 
secondo 1 'invenzione. 

Come si pu6 notare il dispositivo secondo la 
presente invenzione, raff igrvr^to parz^^ in 
sezione in figura 2, ha Una strut tura^ similire at 
dispositivi secondo la tecnicei h6ta> Neilia f i^fura 2 



a parti ed elementi gid descritti con rif erimento 
alia figura 1 sono stati attribuiti :nuovamente gli 
stessi simboli alf anumerici . 

II dispositive comprende guindi un iniettore 1 
inserito in una cavitA praticata nella parete S del- 

10 stampo ed isolato da essa mediante un' intercaper 
dine I vuota* L" iniettore 1 6 risealdato mediante un 
resistore elettrico R2 formato da un conduttore av- 
volto sostanziairaente ad elica in una cavitA anula 
provvista all'interno della parete dell ' iniettore 1. 
Tale resistore di riscaldamento R2 ^ naturalmente 
alimenta to median te un condu t tore elettrico 6 i : > Per ; 

11 controllo della temperatura, all'interno dell'i- 
niettore 16 inoltre inserita una: termocoppia T2 che 
6 situata sostanzialmente lungo tutta la lunghezza 
dell 'iniettore 1 e la cui punta termina all'estre- 
mitA dell' iniettore 1 a brevissima distanza dalla 
caviti V destinata al materlale plasticoi 11 dispo- 
si tivo comprende naturalmente anche un otturatore : 
mobile O/ di forma cilindrica, situate nella caviti 
V e coassiale con 1 • iniettore 1. La punta 4 dell *ot- 
turatore O 6 sagomata in modo da impegnare ed pcclu- 
dere completamente il foro d'iniezione 

11 dispositive comprende inoltre iun mah^^^^ 
2 atto a coilegaire i; iniettore 1 con la parete S in 



modo tale da impedire traf ilamenti di materiale; pla - 
stico dalla cavitA V ail'intercapedine I. 11 mani- 
cotto 2 6 forzato all 'Interno dell ' iniettore 1 , nel - 
la sua porzione terminale, in modo tale che la tenu- 
ta tra il rnanicotto 2 ed 1* iniettore 1 assicurata. 
II manicotto 2 6 invece semplxcemente inserlto in 
una porzione di forma cilindrica della parete S 
provvista; di una superf icie di battuta anulare in 
modo da perme t tere lo smontaggio dell •iniettore 1 
per provvedere ad esempio alia sua manu tenzione. I 1 
manicotto 2 6 tuttavia dimensionato in modo tale 
che, in condizioni di lavorO/ le dilatazioni 
termiche del dispositive lo portino ad entrare In 
contatto, a press i one, con la superf icie anulare di 
battuta precedentemente descritta, cosl che anche la 
tenuta tra il manicotto 2 e la parete S fe assicurata 
durante il funzionamento. 

Come si pu6 notare dalla figura 2 una dif feren- 
za sostanziale tra il dispositivo secondo la presen- 
te invenzione ed i dispositivi della tecnica nota 
data dalla s truttura dell^ottu 6i Nell ' ottura - 

tore 0 6 inf atti provvista una ca 

drica che ne percorre sostanzialmente tutta la lun- 
ghezza in cui fe inserlto un reslstore elettrico di; 
riscalSainento Rl . Tale^t^ Rlv in uria £^ di 



attuaziorie al nK>mehtb c6nsidiBrata;^p 
situato sostanzialmente ri 

tura tpre O ci66 quel la in cui 6 tnaggiomerite^ p 
;i : itieifcico il cont rprio del la temper a tu ra a i-paus^ d^I la 
prbss tmi con via ■ puiitii:: : sii: tre^ 

del; f oro di ihiezlone F s 11 , reslstorei , Rl fe^ qulridi : 
situate in un tratto diella cavitd dell'otturatore 0 
Che comincia a parti re dalla punta 4 e giunge all^in- 
circa f ino ad una porz lone media dell • ini ettore 1 • 
II resi s tore Rl 6 mantenuto in ta le pes i zlone -medianr 
te una molla elicoidale 7, inserita anch'essa entro 
1» ottura tore 0> Che eserci ta su di esso; una: spinta 
assiale in direzione della punta 4. All'interno 
della molla elicoidale 7 transitano inoltre i cavi 
di alimentazione 8 del resistore Rl, 

In una forma di attuazi one al momento conside- 
rata pref erenziale, la punta 4 dell 'ottura tore O 6 
reali zzata in due element i in modo da consent irne lo 
smontaggio ed al suo interno 6 previs ta una cavitA 
sostanzialmente cilindricaoccupata da un elemento 
5 realizzato in materiale ad alta conduttivitci ter- 
mica come ad esempio il rame. Tale elemento termica- 
mente condutt ivo 5 si trova a contatto con la: punta 
del res is tore Rl ed arriva praticamente quasi all^ev 
Btremita della punta 4 in modo da assicurare un'ot- 
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tima distribu^siph dail r6isli5tQ?:e ■ 

su tutta la pu^^ 4 f ino (^ruasi a ; 

.des.tinata,,aa opcluderev:iI foro;.::;di. :inieziohe^^^ 

E! eyidente come ri - '''-.^'' -r; 

scaldato jsi possonb risolvere, alntenp in 
problem! riscontrati hei dispbsitivi secondb^^^l^ 
nica nota. Con I'dtturatore 0^ riscaldato^^ m^ 
11 itesis tore : Rl , 6 inf atti possibile riscaldaref la ^ ?: v 
porzione di-i^^ situata in prossiraitA 

del foro di iniezione F impedendone quindi la soli- 

\ d if ica i-i o tori- con ^ eguen'fei ■ ; evident iV va ntaggx. Inol 
tre, nei casa si Verif ib^^ 
lidif icazipne del matetiaie^^^^^ 
simita del fp^^ d'inlezione F nella fase di post- 



i n i bzi one ^n cui il f pro ; F : ; gfjp^f to; 0 Ijl Vbt tu r a tor 
p ■ 6. : .1 n :;;;jpoisi.-z ibne : 'a r ret ra-tav -^is licce $:s^ly 8t:>l chiu 
del foro di iniezione F mediante I'otturatore O ri-' 
sulta noteyolmente migllorata*^ 

huovamente avanza toy per peter ehiude^e ii^^ fp^o F, 
I'Ptturatore 0 ei?sehao caldo fpntje il 
plastico isolido che incontra davanti a s6 riducendp 
quindi ie sollecitazipni meccaniche in prossimi tA 
del forb F :a: livelli com- 
plesso ii funzipnamento del sis tema • 
; pate le dimensipni tipi che d^ 



M 



attualmente ; in uso 6 evidente che la re^alizzazio^^ 
di uh otturatore 0 avente la struttura;;;: a^ 
scritt^ richiede una nptevole miniaturizizazipne^^ d^^ 
suoi component!, in particolare del resiistore Rl, e 
un'elevata precis ione neiie faisi di realizzazione. ^ 

II disposltivo f in qui descritto> anche se note- 
volmente migliorato rispetto alia tecnica nota>: non 
fe tuttavia esente da inconvenient i. Tali inconve- 
nienti sono essenzialmente relativi al controllo 
della: temperatura . otturatore O: si trova inf atti 
ad operare sos tanzialmente in due condizioni tra 
loro molto different! per quanto riguarda llaspetto 
termico. In posizione avanzata. la p 
ratore O si trova in contatto: con ; la parete S il che 
vuol dire che attraverso di essa si verif ica una no- : 
tevole dispersione tennica ed^ quind! :necessaria la 
generazione di un'elevata quantity di calore, median- 
te 11 resistore Rl, in roodo tale che il materiale 
plas tico circos tante la punta 4 si mantenga alia tem- 
peratura ottimale desiderata, 

Quando invece 1 ' iniettore 1 feaperto 1 'ottura- 
tore 0 si trova in posizione arretrata e la sua pun- 
ta 4f essendo circondata da materiale plastico^ 6 
quasi i solata t ermicamente e sper imenta una:: di sper ^ 
sione di calore minima. In tale posizione la quanti- 
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tt di calore che deve essere generata dal resistore 
Rl ^ molto ridotta. Se Invecevenisse genera to 16 
stesso calore che viene generato quando I 'otturatbre 
O ^ in poslzione avanzata si verif icherebbe un in- 
desiderato, eccesisiyo, aumento dl calore nella zona 
circostante la punta 4 con; conseguente bruciatura 
del materiale plastico adiacente. 

.Vi 6 quindi la necessity di effettuare un effi- 
cace controllo in temperatura dell'otturatore A 
tale scopo 6 necessarlci che anehenell'o ttura tore O 
sia prowisto un eiemento atto alia rilevazione del- 
la tempera tura ^ A qu es to scopo pu6 veni re van taggio - 
samente impiega to un resis tore Rl di piccole dimehr: 
sioni, il cui diametro pu6 essere di soli 4,5 milli- 
me tri , proyvis to a 1 ; sup interno di una termocoppia 
Tl giungente f ino alia sua estremitd • In : una- 
di attuazione al momento considerata ;pref erenziale; 
11 res is tor e Rl 6 cos titul to da; un ^ Involucro me ta 1 - 
lico, fungente da cohtatto di massa/ al cui interno 
6 disposto un conduttore awolto ad elica la cui 
estremit4'6 saldata all' involucre metallico in; pun- 
ta. La termocoppia Tl 6 Invece disposta in:j^si:zione:: 
assiale e tutto 1 ' involucro metallico & cbmpletamen'r 
te riempi to di sillce f inemente polver izzata e pres • 
satja fungente da isplante elettricQ e conduttore 



termico. Un resistore di questo tipo descritto ad 
esempio nella domandai tali ana per modello di utili- 
td nv TO92U000221 depositata il 16 settembre 1992 a 

; nome della stessa richiedente.. 

Inoltre, sempre alio scopo di garantire un con- 
trollo ottimale della bemperatura, che come si 6 
detto 6 particolarmente importante nel dispositivo 

: secondo 1 vinvenzione/ b necessario anche che il si - 
sterna di controllo della temperatura collegato al 
resistore Rl sia ef f icace e raptdo nella risposta 
alle variazioni delle condizioni tenniche. vto tran- 
sizione tra le due condizioni termiche. sopra de- 
scritte; determinata dalla: traslazione:: dell' ottura • 
tore 0, avviene inf atti in tempi estremamente rapi • 
di . E ' quindi importante che il cont at to termico tra 
la termocoppia Tl e la punta 4 dell 'ottura tore 0 sia 
molto buono e che il suddetto sistema di controllo 

: della temperatura: abbia: tempi di rlspos ta molto bre - 
vl in modo che I'erogazione di potenzaal resistore 
Rl si adatti velocemente alvariare della pes izione 
dell'otturatore 0. 

Per bttenere prestazioni ottimali tuttavia/ in 
una f onria di attuazione al momento considerata pre- 
ferenzlale, si 6 deciso di impiegare un sistema di 
cpntfollo del tipo che verrd descritto qui di seguir 



to. ^- • ■ . ■■■ 

si 6 potuto osservare nel corso di sperimenta- 
zioni, che interrompendo I'erogazione di. potenza al 
resistore di riscaldamento Rl, dopo un periodo di 
tempo sostanzialmente costante^ la teinperatura 
all ' interno dell ' otturatore 0/ e quindi rileva ta 
dalla termocoppia Tl , raggiunge la tempera turaireale.:: 
presents all' interno del materiale plastico nel 
momento in cui 6 stata interrotta I'erogazione di 
potenza al resistore - Rl • A causa delle piceole; 
dimensioni dell 'ottura tore O e della sua bassa 
inerzia termlca, tale periodo di: tempo &: contenutO/ 
ad esempio per un tipico otturatore O sono necessari 
30 secondi per rilevare una tempera tura sostanzial- 
mente identica a quella presente nel materiale pla- 
stico al momento dell' interruzione del riscalda- 
mento. 

. Questo fenoraeno 6 illustrato in f igura 5 su un 
grafico cartesiano In cui r*asse verticale rappre- 
senta la temperatura Ty e l •asse orizzontale rappre v 
senta il 6empo t. La temperatura rileva ta dalla ter- 
mocoppia Tlv 6 indicata con Tmis, la temperatura 
reale all ' interno del materiale plastico indicata 
con Tpl. L'intervallo di tempo i Cui viene interrot- 
ta 1:» alimentazione del resistore Rl si protrae 



dall'istante tl fino a t3 ed 6 indicate con Vc, La 
temperatura Tmis rilevata dalla termocoppia Tl> in 
questo intervallo, passa dal valore Td* rilevato nel 
punto TD/ corrispondente all Mstante tl , al valore 
Te, trilevato nel punto TE, corrispondente all • istan>:: 
te t3 e sostanzialmente uguale al valore Tc/ del 
punto C/ della temperatura reale Tpl nel materiale 
plastico nell' istante tl . La pendenza della curva di 
dlscesa della temperatura Interna: / 
dell'otturatore O 6 funzione della dispersione 
termica dell ' inxettore 1, che dipende da vara 
fattori qua 11 ad esempio: 

la differenza di temperatura tra interne e 
temperatura ambiente/ 

la conducibilitA termica del materiale plastico 
invfusione, " 

la conducibllita termica del materiale dell'ot- 
turatore O. 

La dura ta del 1 ' Intervallo di attesa fe: funzione 
dell' inerzia termica del si sterna dl iniezionev che 
dipende quasi totalmente dalla massa dell'otturatore 
0. Si ^ rilevato tuttavia che non ^ necessario at* 
tendere 30 secondi per conoscere la temperatura 
reale all ' interne del materiale plas t lco> poi ch6 
questa ^ calcolabile mediante estrapolazione. Come 
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si vede dal grafico di figura 5,: interrompendo 
1 •alimentazione del resistore Rl per un intervallo 
di tempo Vr, di durata tl-t2 ■ inferiore allMnter- 
vallo Vc necessario per la rilevazione f isica di una 
temperatura uguale alia temperatura Tc che si desi- 
dera conoscere, si rileva invece la differenza di 
temperatura tra il punto TD ed il punto TB, e cio6 
la differenza tra la temperatura Td nellMstante tl 
e la temperatura Tb nell'istante t2. Da to un 
intervallo Vrr 11 rapporto tra gli angoli a e 6 
costante, e poich6 il segmento TC-TE t noto,. polch6 
si tratta della durata del suddetto Intervallo di 
tempo cos tante Vcv sonoi disponibili tutti i dati 
necessari per estrapolare la temperatura Tc : nel 
materlale plas tico al momento dell " inter ruzione ■ 
dell'erogazione di potenza, 

Impiegando le inf ormazioni ottenute in ques to 
■modo/ mediante 1 'estrapolazione della temperatura 
reale/ possibile intervenire sul procedimento* di 
servoregolazlone del resistore; Rl in; modo da compen^ 
sare con precisione lo scostamento tra la temperatu- 
ra rilevata e la temperatura reale. Si modificaciofe 
un parametro : di servoregolazlone, mediante 11 quale 
opera 11 si sterna di controllOr in mbio^^ 
il resistore Rl^e I'bttuiratbre 6 ad! 



diversa da una temperatura ottimale Trif per il 
materiale plastico . In questo modo si compensa con 
precisione il gradiente termico esistente tra la 
termocoppia Tl inserita nell ' otturatore 0 e : il mate 
riale plastico, assicurando cosi che. la temperatura 
nel materiale plastico sla mantenuta al valore 
ottimale. 

II sistema di controllo pu6 inoltre vantaggior 
samente modi ficare una temperatura di-r if erxmen to 
per la^ termocoppia ::T1 nel corso della^ p 
quanto il suddetto: gradiente termico non 6 costante 
nel tempo ma pu6 variare a seconda delle condrzioni 
di lavoro. Ci6 pud essere anche vantaggiosaraente 
eseguito, ad esempio/ in modo automatico al variare 
della posizione dell "otturatore 0. 

EV inoltre possibile modificare i parametri di 
servoregolazione In modo da ottimizzare le presta- 
zioni • Inf atti , impiegando sempre le suddet te 
inf ormazioni ot tenute per estrapolazione; 11 sistema 
di controllo pu6compensare le reazioni del sistema; 
di iniezione non solo a regime . ma anche nei 
transitori. E' cio6 possibile deteminare 11 tempo 
di reazione del sistema di iniezione relativamente 
al calore fornito dal resistore Rl di riscaldamento. 

Secondo un ulteriore aspetto del sistema di 
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cbntrollo della temperatura gli intervalli in cui 
viene sospesa 1 'erogazione di potenza per la verifi>: 
ca diella temperatura reale . Tpl non sono di durata 
cpstante ma la loro durata^fe funzione della caduta 
di- tenap iniziale dopo ivlnterruzione dell ^e> 

rogazione di potenza. Infattt, dopo la suddetta in- 
terruzione, 11 sistema comincia Bubito ad estrapola- 
re ia temperatura reale nel materiale plastico, an- 
Che i se con precisione ridotta. in tal modo il 

: isis^^^^ rileva, sia pure in modo approssimativo, di 
gu^^^ temperatura reale Tpl si discosta dalla 

temperatura ottimale Trif. 

:? Inoltre anche gli intervalli di tempo che sepa- 
r a no gli intervalli di verifica I'uno dallValtro 
non sono costanti ma sono variabill a seconda del le 
condizloni del dispositivov II sistema di controllo 
rileva costantemente la potenza -erogatar 
detierminata dai parametri di servoregolazione, al 
resistore Rl. In condizioni norma li, a regime, la 
potenza erogata 6 Quasi cos tante. in guestecondi- 
zioni il sistema eseguedegll intervalli di inter- 

. ruzione di verificar tipicamente ridotti, separati 
da period! di tempo lunghi, 

Nel caso $i veriflchi 
dizioni del dispositivo, il procedimento dl servore- 



golazione, per mantenere stabile la -tern 
dell • ottura tore 0 che racchiude la termocoppia Tl , 
modlf ica prontamente la potenza erogata al resistore 
Rl. II sistema rileva questa variazione nella 
potenza erogata e conseguentemente, nel ca so super i 
un valore di soglia predeterminato> esegue un 
interval lo di verifica. In questo modO/ nel caso di 
variazioni iraprovvise delle condizioni di lavoror il 
sistema ricontrolla la ternperatura reale Tpl e;^ se 
necessariOr prowede a riparametrizzare i I procedi v 
mento di servoregolazione per. adeguarlo alle^ra^ 
condizioni, Cosi facendo il sistema reagisce in modo 
pronto ed efficace a variazioni> anche improvvise, 
nelle condizioni dilavoro. 

A tale scopo pud essere vantaggiosamente; impie- 
gato come sistema di controllo il sistema descritto 
nella domanda di brevetto europea n. 92830486 •4 de- 
positata il 15 setternbre 1992 a nome della PLASTHING 
BLETTRONICA S;n'iC» . Tale sistema di controllo pu6 
essere vantaggiosamente impiegato anche per il con- 
trollo del resistore R2/ destinato al riscaldamento. 
del cbrpo principal^ del 1 ' iniet tore 1 , medliante la 
^termoboppia ■T2:/'^^^^^^ 

In tal modo il dlspositiyo secohdQ l^in^ 
^ in grado di foriiiire prestaszibnt ottiniaii^^^^^^^ 



do Che la temperatura del ma teriale plastico; in 
prossimitd del f oro F non fuoriesca mai dal campo di 
temperature desiderate eche il funzionamento del 
sistema, in tutte le sue fasi> sia sempre esente da 
inconveni enti qual i quell i dovu t i a lia solidi f i ca^ 
zione od alia. bruciatura del materiale plastico; 

Per completezza verranno era descrltti ulterio- 
ri caratteristiche, e relativi vantaggi, del di- 
spositivo secondo I'invenzione- Come si pu6 notare 
dalla figura 2 i valimentazlone del materiale plastir 
CO all • iniettore 1 avviene: tramite un eanale di ali- 
mentazione G in cul :6 prowisto un condotto di ali- 
mentazione D il quale serve all • alimentazione di uno 
o piO iniettori 1 • II canale C ^ scorrevole rispetto 
all 'iniettore 1 in modo da permettere le di latazioni 
e le contrazioni termiche: che si riscontrano tra la 
temperatura di lavoro e la temperatura ambi en te. La 
tenuta tra il canale C e 1 ' iniettore; 1 viene assi - 
curata mantenendo il canale C in pressione contro la 
parte posteriore dell ' iniettore 1 la cui superf icie 
13 6 perf ettamente plana in modo da ef f ettuare un 
contatto a tenuta con la corrispondente porzione 14 
di superf icie, anch ' essa perf ettamente plana , del 
canale G. Tali porzioni di superf ici 13, 14 appena 
descritte sono temprate, ad esempio ad induzione, e 



rettificate. 

Poich^ 1 •otturatore 0 inoltre fuoriesce dal 
canale G anche dall'estremitA opposta all'iniettore 
1, in quanto il sistema di movimentazione M 
dell ' otturatore O 6: esterno. all ' iniettore 1 > 6: ne- 
cessario assicurare la tenuta contro la fuoriuscita 
del materiale plastico anche in tale posizione. A 
questo scopox^ previsto un ulteriore:manicottoo9 
serito nel canale di alimentazione C a tenuta. II 
manicotto 9 giunge fino alia porzione del sistema di 
iniezione; in cui 6 alloggiato 11 meccanisno di: rtovi r 
mentazione M dell 'ottura tore :OVi: II ^^m^ 6 di - 

mens ionato: in mode che al suo interne possa scorrere 
senza dif f icoltd 1 ■ otturatore 0 per cui> anche se le 
tolleranze sono ridotte, non pu6 essere assicurata 
una perfetta tenuta. Alio scopo di garantire tale 
tenuta viene praticato nella porzione terminal e del 
manicotto 9> cio^ la porzione piO lontana dal canale 
di alimentazione C/; una gola v 12 • Tale: gola 12 si 
trova in una zona reiativamente f redda del manicotto 
9 in cui nbn 6 piii possibile che il materiale plasti- 
co rimanga alio stato fuso. Nel caso quindi si veri- 
f ichino traf iiamenti di materiale plastico f ino alia 
gola 9 in essa 11 materiale plastico solidlflca e 
forma quindi una sorta di guarnizione che asslcura 



la tenuta ed evita ulteriori fuoriuscite di mate- 
riale plastico. 

: . :.I1 xsistema di movimentazione M dell? ottura tore 
0, in una forma di attuazione al momento considerata 
preferenziale/: 6 di tipo meccanico e comprende una 
ruota dentata 10 che impegna una corrispondente se- 
zione dentata 11 prowista in una testa 15 fissata 
all 'estremitd posteriore dell 'ottura tore 0. II si- 
stema di movimentazione. M 6 quindi del tipo denomx- 
nato a : cremagliera I La ruota dentata 10 6 comanda ta 
mediante una biella B (si vedano le figureSie 4) 
che determina la rotazione della ruota dentata 10 e 
conseguentemente l.» avanzamento o 1 ■ arretramento 
dell 'ottura tore 0. 

Per una migliore comprensione in f igura 3 6 rap- 
presentata un'ulteriore sezione del dispositivo se- 
condo 1 ' invenzione , s imi lare alia sezione di f igura 
2 ma ruotata di 90**. In f igura 3 6 visibile il si- 
stema di movimentazione M della ruota dentata 10 
comprendente, come gid detto, una biella Bazlonata 
mediante un albero, od una staffa, A scorrevole e 
recante un perno 16, Xo scorrimento dell'albero A 
determina la rotazione della biella B e della ruota 
dentata 10 e conseguentemente 1* arretramento e 
I'avanzamento dell'otturatore 0. 



Ci6 t visibile anche dalle figure 4a, 4b e 4c 
in cui 6 rappresentata la biella B in dif f erenti 
posizioni* In figura 4a la biella B 6 in una posi- 
zione in cui I'otturatore 0 6 completamente avanzato 
ed il foro F risulta chiuso, nell^ figura 4b la 
biella B 6 in una posiziorie in cui 1 Votturatore 0 6 
a metd corsa mentre nella figura 4c la biella B 6 in 
una posizione in cui 1 • otturatore 0 6 completamente 
arretra to ed il f oro F ■ risuitarcpmpletamente aperto 
Gome si pud notare: dalle figure 4a , 4b , 4c 6 possi S:; 
bile azionare^piil bielle b simultaneamenter mediante:^ 
: lo stesso albero scorrevole Av recante di ; conseguen^i 
za piO perni 16 , nel caso ci6 sia necessario • al- 
bero A pu6 venire azionato in uno qualunque di vari| 
modi noti nella tecnlca ; meccanico; idraulico o 
pneumatico. 

Un'ulteriore caratteristica del dispositivo se- 
condo IM nvenz i one: • & quelia di perme tt er e una legge - 
ra rotazione dell 'ottura tore 0 determinata dalle 
: dilatazioni e contrazioni termiche del canale di 
alimentaz'ione C Che si verificano nel passaggio 
dalla condizione di lavoro^ calda, alia condizione 
di riposoi fredda. Poich6 I'otturatore 0 passa 
attraverso il manicotto 9, inserito nel canale di 
alimentazione C, la sua parte posteriore subi&cei 
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delie traslazioniv peraltrp di pic entitd> al. 
dilatarsi e cent rar si del cahale di alimentaziorie G. 

A tale scopo nel sistema di movimentazione M 
compqnenti qua! la rupta dentata 10 r la sezipne 
dentata 11 ed il fprp di 

: p , sonp s tat i; ; ::diinens in ino^p da cons en t i r e = 

.ail rotturatpre O la ntec^ssaria liberb^^^^ 
cosi Che esso possa venire trascinato dal- manicdt&6 
9 senza alcun inconveniente. Per quel che riguarda 
la parte anteriore dell' ottura tore G si pu6 notare 
Che in tale estremitd gli spos taraenti . determinat i 
: dal canale :di : allmentazione G:. sono ridottiss imi , 
agli ef f etti ^ pratici quas i nulla • Tut tavla 6 previ - 
sto un lievisslitvo gioco tra alette di centraggio 3 
del manicotto 2 e 1 • ottura tore 0 in modo da evitare 
sollecitazioni su tali element!. II sistema 6 dimen- 
sionato in modo tale per cui nella condizione di 
iavorov calda , 1 fotturatore 0 sia perf ettamente 
coassiale con 1' iniettore 1 e si trovi quindi nelle 
condizioni di funzlonamento ottimali . 

Un'altra parti colarita del dispositive secondo 
la presente invenzione consiste nella struttura del 
manicotto 2 di cpilegaraento tra 1' iniettore 1 e la 
pa r e te S del lo s t aiiapo . in ta le man i co t to 2 softb i n r 
fattl prpvviste, come detto in pirecedenzia, in una 



posizione arretrata cio^ lontana dal foro di inie- 
zione F, delle alette dicentraggio 3, Tali alette 
3 garantiscono Che la porzlone terminale dellVottu-; 
ratore Osi trovi sempre nella corretta. posizione/ 
coassiale e ; centra ta con il corpo 1, in modo che la 
sua punta 4 impegni correttamente il foro di inier* 
zione F, Altrimenti, data la lunghezza dell'ottura- 
tore 0/ potrebbero verif icarsi delle flessioni dello 
stesso con conseguenti rischi di danneggiamento per 
la punta 4 e/o il ;f oro F , La posizione arretrata: 
delle alette 3 garantisce inoltre che a t traverse di 
esse non si verif ichino ulteriori dispersion! di 
calore in quanto esse sono situate: In corrispondenza 
della porzione riscaldata dell ■ iniettore 1 . 

Naturalmentev fermo restando il principio 
dell* invenzione, i particolari di realizzazlone: e le 
forme di attuazlone potranno essere amplamente 
variati rispetto a quanto descrittoedillustra to, 
senza per questo: uscire dall'ambito della presente 
invenzione. 



RIVENDICAZIONI 

1. Dispositivo di iniezione per lo stampaggio ad 
iniezione di materiali termoplastici comprendente un 
corpo (1) ; : dotato di un passaggio (V) terminante in 
un foro di iniezione. (P) / a un elemento otturatore 
(O) mobile, disposto in detto passaggio (V) , atto ad 
occludere detto foro di iniezione (F) 

caratterizzato dal fatto che detto otturatore 
(O) comprende al suo interno, in una ;porzione di 
es tremi td (4 ) sos tanzia Imente prossima : a . det to foro 
(F) r primi mezzir-dii riscaldamento elettrici : (Rl) . 

2 . Disposi tivo secondo la rivendicazione 2 , carat - 
terizzato dal fatto che detto otturatore (O) - com- 
prende inoltre al suo interno primi mezzi ri leva tori 
di tempera tura (Tl) disposti in prossimitc^ di detti 
primi mezzi di riscaldamento (Rl ) e di detta 
porzione di estremita (4) . 

3;; Dispositivo secondo ia rivendicazione 1 e la 
rivendicazione 2> cara tterizzato dal fatto che detto 
otturatore (0> comprende a 1 suo interno un resi store 
elettrico' (Rl) dotato di una termocoppia (Tl), dir 
sposta entro detto resistore (Rl) ed es tendentesi 
fino ad una estremita di detto resistorex (Rl) 
rivolta verso detto foro (F). 

4. Dispositivo secondo la rivendicazione 3# carat- 



- 31 - 



teri z 2 a t o da I f a t to che un ' estremi (4) di detto 
pt tupa tore { 9 riypl ta y0r^ : detto forp , / <ipii^- 
pirende un elemeritp ( 5 ) > ad v qleyata^^^^^^ c 
termicar atto a cpirisentire un'pttirnaie d 
del calpire geneirato da detto (Rl):: ad ogni 

puntb di detta estjremiti (4) di detto attiuatpre (0) . 
5 . ; Dispositiyo seoohdo qualslasi delle riven- 
dicazioni 1 a 4;, . cairatterizzat^ / da^ : f attp che in 
dettQ;.cpip9^:^>^^^^^ * 
-sceiidainentp^^^ e s^icpridi 

;-/ri;:,::;d^ 

detto passaggio (V), 

. 6 . : Di spps i t iyo secpndp la r^ r 
terizzato dal f e^t to che idet corpo (1) ^e di forma 
SOS t ah z ia litien t e c i 1 i ndr i ca ed: vfe iriseiritp in iiria pa- 
re te (S) di uhp. st^ GUI: 1^1 ;de;8ide2:a iniettire 
dettp m detto fbroCF).: 

: 7 ; Ibtispp^^ 

tier i z i; atiov da If at to che de t to corpo (1 ) ft s epa r a to 
da detta parete (S> da una intercapedine cava (I) 
per la maggflor parte della sua^ e 
da detto -fpro" - tF)';:;:' • 

8:. Di spoilt iyo sebpiido la i:iVeridica2^ione 7^^ 
terizzato dail fatto che cpn^reh^ elemento di col^ 
iegamento :;(2) : di: fbrmai sostanzialmente tubplare 
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ihseri to in det to cx>rpo il ) > : in corrisppndenza di 
de t to pa s s agg i o { V ) > ed interposto t 
; (S) e ; det^ 

intercajpedin ad; iirip 

di dettp niateriale plaiistico in dett^a intercape<aine 
cava '-'(T)., • 

9 . Dispbsi tivo sfecondo iiS irivendicaz^^ 8 > cairat 
terizzato dal f atto che detto 6lemento di collegarhen> 
to (2) cbp^prende^ 

internamente dalla sua parete interna, ed atti a 
ma n teneire de t to ; qfetur^ i^pr¥ (6 ); In pos i z i one tal^ da: 
consentirb la cotrettd chiuisura -di de tto f orb (P) . 



10. Dispositiyo secondo la rivendicazione 9, carat- 

terizzato dal fa tto che detti mezzi ceritrator^i com- ^1: 

■ •;. • • m • .■• ■ • - • -w-B;- r - ■ w 

prendono una plurality di alette di centraggio (3) g 

■'■■■■V cS 

atte. a mantenere det to otturatore (0) allineato e 
coassiale con detto foro (P) . 

11. ^^rp^ yna^^i^ riven- 
dicazioni i a^ 1^ dal fat to che com- 
prende me^zzl di elabprazione opera tivament^^^^ 

a detti primi mezzi rilevatori di tempera tura (tl ) 
ed atti a cbntrollare 1 ' erogazione: di pote di 
detti p£imi mezzi d i ; r i s ca lidainen to { Rl ) , 

detti dti eia)t>6raSiibrie essendb; corif l^gura^ [ 

. per:"'"" . ■" . V- 'l ' ' ' 
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impostare una tempera tura di^^r^^ (Trif > if^ - ; 

per detto materiale plasticO/ 

.. ■ ■■^rileya■re:/.; tr ami-tie^ 
(Ti) / la teniperatura (TiiSis) in aimeno un piinto (4} 
del dispositivo, prossimo a detto fpiro ad un : 

Istante di tempo deterrrtihato dppp la dlsdttl^ ^ ; 

(ti) di detti primi me^zzji^ d / • 

detta temperatura (Tmis) rilevata in detto istante 

.xdetemtnatp;^ ;?;essen<Jo,;v:'ind una:--- 

rispettiva temperatura (Tpl) di detto materiale 
piasticp',. e.. ".. ••• 

- controllare detti primi mejizzi 4i E 
(Rl) in vista di annullare la dif f ereriza tra detta 
temperatura di riferimento (Trif) e detta tempera- 
tura (Tpl) del materiale plastico. 
.12 . • ='.Dispbs^^^ ; X 

^attefizz^ dal fatto che detti mezzi di elabora- 
zione- =-',ii>61 tre ; spno;- ^ a;':.:detti>;:. seppnd^^ mez:z.ii-v:- 

•rilevatori-:- di:;:tempe!ratura^v(T2) /; ■e ; s'ono;'-atti-f^ 
trollare I'erogazione di potenza di . detti secondi 
mezzi di riscaldamento (R2) . 
13. Dispos^ltiyp secondp unaf Q^ 
dicaziohl 1 a 12/ caratterizzato dal ifiatto 
Otturatoire (O) 6 mobile lungo it suo asse ed 6; azip- 
nabile mediant e mezzi a ciremagliera (liO, 11) asso- 
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ciati ad una sua est re^^ (15): pppbsta irisp^^ 
detto foro (F) • 

14 . Dispbsitivp :Secondo la riyendicazione 13, t;^* 
ratterizzato dial fatto che detti nvezzi a cremaglieta 
comprendono una ruota dent^ta (10) , solidale- con una 
biella (B) ed una sezione denta:ta (11)|-^ 

■ e stremitd { 1 5 ) pppps ta a dettb f pro (F) V det t) i e 1 - 
la (B) essendo aziona ta mediante un albero scorre;> : 

/vole; "(A) ■l.:y^:,i- ■ n^^- -'^^ /''^ Kr^S' ' - ^■■"'fc' 

:'i5;/''''Di;^iip5^^^ 

rivendicazione 14 /x; fatto che , 

c6inprend6 un pahcile di^ ; (C) di dettp ^ 

kateriaile plaa^ 

( C) e s s end o tras labi 1 e , v i n vis ta d i; r cc)n s en t irne 
dila tazio^ e- : c^ termiche /:'^^^^^s 

diirezion^^^^^^ sostanzialmente ortogonale all • asse 
;,principale.;;4ix;-.dett^ .<xi$piettp.v 
cbrpb- 1-) . 

16 . pispositlyo secbndb l<al: riyen^ 15 r Ca - 

ratterizzetto dal fatto che d^ t to ot tujra tipr^ (p) 
accop5)iat6 scorrevolmente a dettp canale (C) ed 4 
suscettibile di ruotare per piccoii angoll^^^^^^ 
di consent ire detta* traslajbillti del canal^^ 

11 tutto sbstanzialmeiit^ conie d(e$critto^^^^ 
illustrate e per gli^copi specif lcatt> 
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